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@ Vorrichtung und Verfahren zur konstahten Dehnungsregelung fur durchlaufende Bahhen 


(57) Es wird ein Regelsystem fur, insbesondere bedruckbare, 
durchlaufende Bahnen vorgeschlagen mit welchem die 
absolute Dehnung der durchlaufenden Bahn konstant gehal- 
ten wird. Dies bedeutet, daft die Qualitat der durchlaufenden 
Bahn keinen EinfluS mehr auf die absolute Dehnung der 
Bahn hat. 

Erreicht wird dies durch Parameterbestimmung mittels auf 
der Bahn aufgebrachten Marken. Es besteht somit die 
Moglichkeit, unabhangig von der Qualitat der durchlaufen- 
den Bahn ein optimales Druckergebnis zu erzielen. 
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Die Erfindung betrifft ein Regelsystem fur, insbeson- 
dere bedruckbare, durchlaufende Bahnen. 

Es ist bekannt, bei durchlaufehden Bahnen, z. B. Pa- 
pier bei Rollendruckmaschinen, die Zugspannung der 
durchlaufenden Bahn konstant zu halten. 

Dies hat insbesondere den Zweck, einen einwandfrei- 
en Lauf und einen fur den Druck optimal en Zustand der 
durchlaufenden Bahn zu gewahrleisten. 

Es hat sich jedoch als Nachteil erwiesen, daD vor al- 
lem bei variabler Qualitat der durchlaufenden Bahn ver- 
bunden mit konstanter Zugspannung es zu verschiede- 
nen Dehnungen kommt Da die durchlaufende Bahn je- 
doch nach Beendigung des Druckprozesses einen kon- 
stanten Zustand aufweist, kommt es daher zu unter- 
. schiedlichen Druckergebnisseit 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, ein Regel- 
system zu schaffen, das die durchlaufende Bahn unab- 
hangig von ihrer Qualitat w&hrend des DruckprozeBes 
in einen definierten Zustand bringt 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 1 geldst 

Bei bisherigen Losungen wird die Zugspannung der 
Qualitat der durchlaufenden Bahn statisch angepafit, so 
daB ein Variieren der Qualitat der durchlaufenden Bahn 
ein unterschiedliches Druckergebnis zur Folge hat 

Der Vorteii der Erfindung besteht nunmehr darin, daB 
die Zugspannung entsprechend der Beschaffenheit der 
durchlaufenden Bahn dynamisch verandert werden 
kann. Dies bedeutet, daB die Eigenschaften der durch- 
laufenden Bahn keinen Einflufi mehr auf das Drucker- 
gebnis haben. 

In der Ausgestaltung der Erfindung wird vorgeschla- 
gen, die Parameter der durchlaufenden Bahn mittels op- 
toelektronischer Sensoren zu erfassen. 

Die bisherige Losung zur konstanten Zugspannungs- 
regelung der durchlaufenden Bahn, wird als unterlager- 
ter Regelkreis beibehalten. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen und der nachfolgenden Beschreibung 
aufgefuhrt 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiels n§her erlautert Es zeigt 

Fig. 1 Ein Blockschaltbild des Regelsystems Fig. 1 
zeigt die Ansteuerschaltung ais Blockschaltbild Eine 
durchlaufende Bahn (1) wird zwischen den Klemmstel- 
len (2) und (3), wo sich auch die Druckwerke (28) befin- 
den, gespannt 

Die Zugspannung vor der Klemmstelle (2) wird mit 
der MeBeinrichtung (4) und die Zugspannung nach der 
Klemmstelle (2) mit der MeBeinrichtung (10) erfaBt 

Die Zugspannung zwischen den Kiemmstellen (2) und 
(3) wird mittels einer TSnzerwalze (1 1) und einem Pneu- 
matikzylinder (27) erzeugt Eine Zugspannungsregelein- 
richtung, die Stand der Technik ist, regelt nun die Urn- 
laufgeschwindigkeit der Klemmstelle (2) derma Ben, daB 
sich die Tanzerwalze (11) immer in der Mitte ihres Ar- 
beitsbereiches befindet Die Hohe der Zugspannung 
wird mittels eines Druckes, der auf den Pneumatikzylin- 
der (27) gegeben wird, bestimmt In dteser Erfindung soil 
nun der Druck des Pneumatikzylinders so variiert wer- 
den, daB die resultierende Dehnung der durchlaufenden 
Bahn, unabhangig von ihren Parameter^ konstant 
bleibt 

Die Verhaltnisse der Bahn vor und nach der Klemm- 
stelle (2) lassen sich mit folgenden Gleichungen be- 
schreiben: 


Sl=Sk + Sk-(a:A)-Fl 

S2 = Sk + Sk*(a:A)-F2 

5 Sk ungedehntes Stuck Bahn 
Fl Zugspannung vor Klemmstelle (2) 
F2 Zugspannung nach Klemmstelle (2) 

51 Lange von Sk wenn mit Fl gespannt 

52 Lange von Sk wenn mit F2 gespannt 
io a Dehnungszahl 

A Bahnquerschnittsflache 

Aus diesen Gleichungen laBt sich nun eine neue Glei- 
chunggewinnen: 

15 

(a ; A) = (S2 - S1):(S1 • F2 - S2- Fl) 

Mit dieser Beziehung ist es nun moglich den Quozien- 
ten aus Dehnungszahl und Bahnquerschnittsflache zu 
20 ermitteln, der alle Parameter der durchlaufenden Bahn 
enthalt Mochte man eine konstante Dehnung der 
durchlaufenden Bahn erzielen, so muB der Faktor X 
konstant gehalten werden. . 

25 X «F2-(a:A) 

Um Informationen uber die durchlaufende Bahn zu 
erhaiten, werden mittels eines lmpulsiasers (5) Marken 
auf die durchlaufende Bahn aufgebracht Der Impulsla- 

30 ser.(5) wird von einem Oszillator (18) angesteuert, des- 
sen Frequenz mit der Bahngeschwindigkeit so korreliert 
ist, daB die nachfolgende Auswerteelektronik immer in 
ihrem optimalen Arbeitsbereich ist 
Die so auf die Bahn aufgebrachten Marken werden 

35 von den Reflextastern (6), (7) vor der Klemmstelle (2) 
und von den Reflextastern (8X (9) nach der Klemmstelle 
(2) abgetastet 

Aus der Zeit die zwischen dem Eintreffen eines Im^ 
pulses an dem Reflextaster (6) und dem Eintreffen des 

40 gleichen Impulses an dem Reflextaster (7) vefgeht, wird 
mit dem Digitalzahler (13) ein Wert ermittelt, der der 
Bahngeschwindigkeit vor der Klemmstelle (2) umge- 
kehrt proportional ist 
Dasselbe geschieht mit den Reflextastern (8), (9) und 

45 dem Digitalzahler (12) for einen Impuls auf der Bahn 
nach der Klemmstelle (2). 

Die Ausgangsimpulsfolge des Reflextasters (6) dient 
mit der Impulsweiche (17) und dem nachfolgenden Digi- 
talzahler (15) zur Ermittlung der Zeit die zwischen zwei 

so aufeinanderfolgenden Marken verstreicht 

Zur Ermittlung derselben Zeit, jedoch nach der 
Klemmstelle (2), dient die Impulsweiche (16) und der 
Digitalzahler (14). Aus den Ausgangswerten der Zahler 
(13) und (15) wird mit dem Dividierer (20) nun die Bahn- 

55 lange SI bestimmt 

Die Bahnlange S2 wird mit dem Dividierer (19) aus 
den Ausgangswerten der Digitalzahler (12) und (14) er- 
mittelt In dem Multiplizierer (23) wird das Produkt aus 
Strecke SI und Zugspannung F2 gebildet, wahrend in 

60 dem Multiplizierer (22) das Produkt aus Strecke S2 und 
Zugspannung Fl gebildet wird. Aus den so ermittelten 
GroBen errechnet ein Dividierer (21) den Quozienten 
aus Dehnungszahl und Bahnquerschnittsflache. Der 1st- 
wert des Regelsystems wird nun in dem Multiplizierer 

65 (24) erzeugt In diesem wird der Quozient aus Deh- 
nungszahl und Bahnquerschnittsflache mit der Zugspan- 
nung nach der Klemmstelle (2) multipliziert 
Die Differenz des Istwertes aus dem Multiplizierer 
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(24) und dem Dehnungssollwert X wird einem Regler 

(25) zugefuhrt Das AusgangssignaJ des Reglers (25) 
wird Qber einen Verstarker (26) auf den Pneumatikzyiin- 
der (27) gegeben und somit der Regelkreis geschlossen. 

5 

Patentanspruche 

1. Regeleinrichtung fur durchlaufende, insbesonde- 
re bedruckbare Bahnen, dadurch gekennzeichnet, 
daB diese auf eine konstante, absolut bezogehe io 
Dehnung geregelt werden. 

2. Regeleinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daD die Bahnparameter aus, auf der 
Bahn aufgebrachten, Marken bestimmt werden. 

3. Regeleinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB zum Aufbrihgen der Marken ein 
Impulslaser benutzt wird 

4. Regeleinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Marken an Stellen aufge- 
bracht werden, die spater bedruckt werden. 20' 

5. Regeleinrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Pulsfrequenz des Pulslasers 
mit der Bahngeschwindigkeit so korreliert ist, daB 
die nachfolgende Auswerteelektronik sich in ihrem 
optimalen Arbeitsbereich befindet 25 
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Constant str tch control for moving films - having ext nsion of 
film monitored and adjusted to programmed extension at 
process point 
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Abstract 


The continuous feed film (1 ) is passed through a tension control stage (4) to impart a 
programmed amount of tension. The film is applied with reference markings by a laser (5) and 
the stretch measured. The stretch value is used to regulate a tension adjuster (1 1) at the 
process stage to ensure a constant stretch factor. 

The process stage is fitted with a second stretch station (10) and the stretch adjuster. The 
processor control provides a rapid control of the adjuster with varying film quality. 
USE/ADVANTAGE - E.g. for continuous paper for roller printer. Precision processing (printing) 
on various qualities of material. 
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